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Verfahren z»r Herstellung von Hohl k orperelementen, HohlkSrperelement, 
Zusammenh^teil sowie Folgeverbundwerkzeugzn r Durchfuhrung des, 

Verfahrens 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Hohl- 
korperelementen, wie Mutterelemente, zur Anbringung an iiblicherweise 
aus Blech bestehenden Bauteilen, insbesondere zur Herstellung von 
Hohlkorperelementen mit einem zumindest im Wesentlichen quadrati- 
schen oder rechteckigen Aufienumriss, durch Ablangung einzelner Ele- 
mente von einem in Form einer Profilstange oder eines Wickels vorliegen- 
den Profil nach vorheriger Stanzung von Lochern in das Profil, gegebenen- 
falls mit anschlieSender Ausbildung eines Gewindezylinders unter An- 
wendung eines Folgeverbundwerkzeugs mit mehreren Arbeitsstationen, in 
denen jeweilige Bearbeitungen durchgefuhrt werden. Weiterhin betrifft die 
vorliegende Erfindung Hohlkorperelemente, die nach dem Verfahren her- 
gestellt werden, Zusammenbauteile, die aus einem Hohlkorperelement 
und einem Blechteil bestehen sowie ein Folgeverbundwerkzeug zum 
Durchfuhren des Verfahrens. 

Ein Verfahren der eingangs genannten Art sowie entsprechende Hohlkor- 
perelemente und Zusammenbauteile sind beispielsweise aus der WO 
01/72449 A2 bekannt. Ein ahnliches Verfahren ist auch aus der US-A- 
4,971,499 bekannt. Rechteckige Hohlkorperelemente werden auch von 
der Firma Profil Verbindungstechnik GmbH & Co. KG in Deutschland 
unter der Bezeichnung HI-Rechteckmutter verkauft. 
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Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, das Verfahren der eingangs 
genannten Art so weiter zu entwickeln, dass Hohlkorperelemente, insbe- 
sondere rechteckige Mutterelemente, preisgiinstig hergestellt werden 
konnen, ohne die verwendete Werkzeuge so zu belasten, dass sie fruhzei- 
tig versagen. Ferner sollten die Hohlkorperelemente mechanische Eigen- 
schaften haben, die denen der Hohlkorperelemente, die nach der WO 
01/72449 A2 oder nach dem deutschen Gebrauchsmuster 202 05 192.7 
herstellt werden, mindestens ebenbiirtig sind, beispielsweise eine hohe 
Ausziehkraft, eine ausgezeichnete Verdrehsicherheit und die daruber 
hinaus eine herabgesetzte Kerbwirkung zeigen, so dass die Ermudungsei- 
genschaften von Zusammenbauteilen, bestehend aus einem ublicherweise 
aus Blech bestehenden Bauteil und an diesem angebrachte Hohlkorper- 
elemente, auch unter dynamischen Lasten verbessert werden. 

Die erfindungsgemaSe Aufgabe wird durch ein Verfahren der eingangs 
genannten Art gelost, das durch die folgenden Schritte gekennzeichnet ist: 
a ) dass in einem ersten Schritt ausgehend von einem im Quer- 

schnitt rechteckigen Profil ein Durchsetzvorgang durchgefuhrt 
wird, der zu einer zylindrischen Vertiefung an einer ersten 
Breitseite des Profils und einem hohlzylindrischen Vorsprung 
an einer zweiten der ersten Breiteseite gegentiber liegenden 
Breitseite des Profils ffihrt, der von einer ringformigen Vertie- 
fung umgeben ist, 

dass in einem zweiten Schritt ein zwischen dem Boden der 
zylindrischen Vertiefung und dem Boden des hohlzylindri- 
schen Vorsprungs verbleibender Steg zur Ausbildung eines 
durchgehenden Loches durchlocht bzw herausgestanzt wird, 
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c) dass in einem dritten Schritt, der gegebenenfalls mit dem 

Schritt b) kombiniert werden kann, der hohlzylindrische Vor- 
sprung an seinem freien Stirnende zur Ausbildung eines auf 
der Auftenseite hinterschnittenen Stanzabschnitts abgeflacht 
bzw. gequetscht wird, wonach die Hohlkorperelemente vom 
Profil abgetrennt und gegebenenfalls mit Gewinde versehen 
werden. 

Ferner sieht die vorliegende Erfindung ein Hohlkorperelement zur Anbrin- 
gung an einem ublicherweise aus Blech bestehenden Bauteil vor, insbe- 
sondere mit einem zumindest im Wesentiichen quadratischen oder recht- 
eckigen AuiSenumriss, mit einer ersten Breitseite und einer zweiten Breit- 
seite, mit einem eine Hinterschneidung aufweisenden Stanzabschnitt, der 
iiber die zweite Breitseite vorsteht und von einer Ringvertiefung in der 
zweiten Breitseite umgeben ist sowie mit einem Loch, das sich von der 
ersten Breitseite durch den Stanzabschnitt hindurch erstreckt, wobei das 
Loch gegebenenfalls einen Gewindezylinder aufweist, dadurch gekenn- 
zeichnet dass Verdrehsicherungsmerkmale aufien am hohlzylindrischen 
Vorsprung und/oder innen im Bereich der Ringvertiefung urn den hohlzy- 
lindrischen Vorsprung herum ausgebildet werden. 

Bei dem erfmdungsgemaSen Verfahren weist das verwendete Profil somit 
einen rechteckigen Querschnitt auf und ist daher preisgiinstig herzustel- 
len. Durch die Schritte a), b) und c) gelingt es, Hohlkorperelemente herzu- 
stellen, ohne dass die verwendeten Werkzeuge einem hohen Verschleift 
unterliegen und ohne dass die verwendeten Stempel vorzeitig versagen. 
Das in der deutschen Patentanmeldung 10204589.5 beanspruchte Ver- 
fahren sowie die entsprechende dort beschriebenen Folgeverbundwerk- 
zeuge eignen sich bei entsprechender Ausfiihrung der fur die Schritte a), 
b) und c) verwendeten Stempel und Matrizen ohne weiteres fur die Durch- 
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fiihrung des vorliegenden Verfahrens bzw. zur Herstellung der entspre- 
chenden Hohlkorperelemente. 

Die Herstellung in Arbeitsschritten, bei denen fur ein Profil immer zwei 
Bearbeitungen in einer Station durchgefuhrt werden, fuhrt dazu, dass die 
Produktivitat der Herstellungsanlage verdoppelt wird, ohne dass der Auf- 
wand fur die Herstellung des Folgeverbundwerkzeugs in einem AusmaiS 
steigt, das nicht mehr vertretbar ware. Zwar wird durch die Verdopplung 
von Arbeitselementen ein gewisser Mehraufwand erforderlich, dieser lasst 
sich aber iiber entsprecbende Fertigungszahlen ohne weiteres relativ friih 
amortisieren. 

Es ist zwar moglich, in einem Folgeverbundwerkzeug mehrere Profile 
parallel zu bearbeiten, dies ist allerdings nicht unbedingt vorzuziehen, da 
bei auftretenden Problemen mit einem Profil bzw. mit der Bearbeitung 
eines Profils, das gesamte Folgeverbundwerkzeug bis zur Behebung der 
Storung angehalten werden muss, wodurch erhebliche Produktionseinbu- 
fien entstehen konnten. Nichtsdestotrotz konnte die vorliegende Erfindung 
unter Anwendung eines Folgeverbundwerkzeugs realisiert werden, das 
mehrere Profile gleichzeitig bearbeitet. 

Besonders bevorzugte Ausfuhrungen des erfindungsgemafcen Verfahrens, 
der erfindungsgemafcen Hohlkorperelemente, der erfindungsgemafcen 
Zusammenbauteile sowie des erfindungsgemaJSen Folgeverbundwerkzeugs 
lassen sich den weiteren Patentanspruchen entnehmen. 

Weitere Vorteile des erfindungsgemaSen Verfahrens, der erfindungsgema- 
6en Hohlkorperelemente sowie des erfmdungsgemafi verwendeten Folge- 
verbundwerkzeug lassen sich den Figuren und der anschlielSenden Figu- 
renbeschreibung entnehmen. 
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Die Figuren zeigen: 

Fig. l eine Ausffihrung eines Profils, das zum Zwecke der vorliegen- 

den Erfindung in einem Folgeverbundwerkzeug entsprechend 
der Figur 2 verarbeitet wird, wobei die 

Fig. 2 eine in Bewegungsrichtung des Profils geschnittene Darstel- 

lung eines Folgeverbundwerkzeugs wiedergibt, 

Fig. 3 eine vergrofcerte Darstellung des Folgeverbundwerkzeugs der 

Fig. 2 im Bereich der Arbeitsstationen, 

Fig. 4A-4E eine Darstellung der einzelnen Schritte der Herstellung eines 
erfindungsgemaften Hohlkorperelements unter Anwendung 
des erfindungsgemaSen Verfahrens und des Folgeverbund- 
werkzeugs der Fig. 2 und 3, 

Fig. 5A-5D verschiedene Darstellungen des fertig gestellten erfindungs- 
gemafien Hohlkorperelements der Fig. 4A-4E, wobei Fig. 5A 
eine perspektivische Darstellung des erfindungsgemaften 
Hohlkorperelements von unten zeigt, Fig. 5B eine Draufsicht 

- — OT^as erfiridungsgemafee Hohlkorperelement von oben, Fig. 

5C eine Schnittzeichnung entsprechend der Schnittebene C-C 
bzw. C'-C der Fig. 5B und Fig. 5D eine vergrofierte Darstel- 
lung des Bereichs D der Fig. 5C, 

Fig. 6A-6E Darstellungen eines weiteren erfindungsgemafcen Hohlkorper- 
elements, das eine leichte Abwandlung des Hohlkorperele- 
ments gemalS Fig. 5A-5D darstellt, wobei Fig. 6A eine Drauf- 
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sicht auf das Hohlkorperelement von oben zeigt, Fig. 6B eine 
Schnittzeichnung entlang der Schnittebene B-B der Fig, 6A, 
Fig. 6C eine Schnittzeichnung entsprechend der Schnittebene 
C-C der Fig. 6A wiedergibt und Fig. 6D und 6E perspektivi- 
sche Darstellungen des Funktionselements von oben und un- 
ten sind und 

Fig. 7A-7B die Anbringung des erfindungsgemaBen Hohlkorperelements 
an einem dunnen Blechteil bzw. einem dickeren Blechteil. 

Fig. 1 zeigt einen Abschnitt eines langlichen Profils 1 mit einem rechtecki- 
gen Querschnitt, einer ersten Breitseite 2, einer zweiten Breitseite 3 und 
zwei Schmalseiten 7, 8. Die Langskanten 9 des Profils konnen wie gezeigt 
gerundet sind. Sie konnen aber auch eine andere Form haben, beispiels- 
weise eine Fase oder eine rechtwinklige Form. Das Profil wird in einem 
Folgeverbundwerkzeug bearbeitet, urn Hohlelemente, beispielsweise Mut- 
terelemente mit im Wesentlichen rechteckiger oder quadratischer Form, 
herzustellen. Wenn die Hohlelemente als Mutterelemente realisiert werden 
sollen, muss ein Gewinde in das Loch des Hohlkorperelements einge- 
schnitten bzw. hergestellt werden. Dies erfolgt ublicherweise aufcerhalb 
des Folgeverbundwerkzeugs in einer gesonderten Maschine. Ferner be- 
steht die Moglichkeit, das Gewinde erst nach Anbringung des Hohlkorper- 
elements an ein Blechteil herzustellen, beispielsweise mittels einer Gewin- 
de formenden oder Gewinde schneidenden Schraube. Ferner ist es nicht 
notwendig, ein Gewinde im Hohlkorperelement vorzusehen, sondern die 
Lochung des Hohlkorperelements konnte als glatte Bohrung zur drehba- 
ren Lagerung einer Welle oder als Steckaufnahme zur Aufnahme eines 
Steckstifts dienen. 
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Ein erstes Folgeverbundwerkzeug 10, das zur Herstellung von Hohlkor- 
perelementen aus dem Profil 21 der Fig. 1 oder einem ahnlichen Profil 
dient und fur sich in der deutschen Patentanmeldung 102004004589.5 
beansprucht ist, ist in Fig. 2 im Langsschnitt gezeigt, wobei der Langs- 
schnitt durch die Mitte des Profils vorgenommen ist. 

Man sieht aus Fig. 2 eine untere Platte 12, die ublicherweise an einem 
Pressentisch befestigt wird, entweder direkt oder indirekt liber eine nicht 
gezeigte Zwischenplatte. Die untere Platte 12 tragt mehrere Saulen 14, 
vier in diesem Beispiel, von denen zwei ersichtlich sind, namlich die zwei 
Saulen, die hinter der Schnittebene liegen. Oberhalb der Saulen befindet 
sich eine weitere Platte 16, die ublicherweise an der oberen Werkzeugplat- 
te der Presse oder an einer Zwischenplatte der Presse befestigt ist. An der 
Platte 16 sind Fuhrungen 18 angeschraubt (beispielsweise mittels 
Schrauben, die hier nicht dargestellt sind), wobei die Fuhrungen 18 aus- 
gelegt sind, um entsprechend der Hubbewegung der Presse auf und ab an 
den Saulen 14 zu gleiten. Das Profil 1 wird in Pfeilrichtung 20 bei jedem 
Hub der Presse vorgeschoben, und zwar um einen Betrag, der die doppelte 
Langsabmessung L der einzelnen aus dem Profil hergestellten Hohlkorper- 
elemente betragt. Man merkt, dass in der Darstellung gemaJS Fig. 2 und 3 
das Profil 1 mit der zweiten Breitseite 3 nach oben gerichtet durch das 
Folgeverbundwerkzeug gefuhrt wird. Wie aus der vergroiSerten Darstellung 
des mittleren Bereichs des Folgeverbundwerkzeugs aus der Fig. 3 ersicht- 
lich ist, umfasst das Folgeverbundwerkzeug in diesem Beispiel vier Ar- 
beitsstationen A, B, C, D, in denen jeweils zwei Bearbeitungen bei jedem 
Hub der Presse gleichzeitig vorgenommen werden. 



In der ersten Station A wird als erster Schritt a) ein so genannter Durch- 
setzvorgang durchgefuhrt. 
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In der zweiten Arbeitsstation B wird in einem zweiten Schritt b) ein Loch- 
vorgang und in der dritten Arbeitsstation C in einem dritten Schritt c) ein 
Quetsch- bzw. Abflachvorgang durchgeffihrt. Schliefelich wird in der vier- 
ten Arbeitsstation D ein Abschlagstempel 22 verwendet, "am zwei Hohlkor- 
perelemente bei jedem Hub der Presse vom Profil 1 abzutrennen. Dabei 
schneidet die rechte Seite des Stempels das Profil an einer Trennstelle 
durch, die sich hinter dem ersten Hohlkorperelement, d.h. dem Hohlkor- 
perelement 21 in Fig. 3 befindet sowie an einer Trennstelle hinter dem 
zweiten Hohlkorperelement 21'. Das Folgeverbundwerkzeug ist in den Fig. 
2 und 3 in der geschlossenen Stellung gezeigt, in der die zwei Hohlkorper- 
elemente 21 und 21' gerade vom Profil 1 abgetrennt wurden. Kurz vor dem 
Abschlagvorgang beruhrt die vordere Seite des Mutterelements 21 die 
Schragflache. 24 der rechtwinkligen Nocke 27, die von einer Schrauben- 
druckfeder 26 nach unten gedruckt wird. Der Vorschub des Profilstreifens 
druckt daher uber die schrag gestellte Flache der Nocke 24 diese nach 
oben, wodurch die Feder 26 komprimiert wird. Nach erfolgter Abtrennung 
des ersten Hohlkorperelements 21 druckt die Nocke 24 auf der rechten 
Seite des Mutterelements 21 und kippt dieses in die geneigte Stellung, die 
auf der rechten Seite der Fig. 3 ersichtlich ist. Das Mutterelement 21 fallt 
dann auf eine Rutsche aus dem Arbeitsbereich des Folgeverbundwerk- 
zeugs und kann beispielsweise in der Position gemafi Fig. 2 dann seitlich 
aus dem Folgeverbundwerkzeug herausgefuhrt werden, beispielsweise 
uber seine seitliche Rutsche unter der Einwirkung von Schwerkraft oder. 
mit einem DruckluftstoS usw. 

Das zweite Hohlkorperelement 21' fallt durch ein Loch 28 in der Ab- 
schlagmatrize 30 und anschliefiend durch entsprechende Bohrungen 32, 
34, 36 und 38 hindurch, die in Platten 40, 42, 44 und 12 ausgebildet 
sind. 
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Die Bohrungen bzw. das Loch 38 in der Platte 12 konnen mit einer weite- 
ren Bohrung (nicht gezeigt) im Pressentisch oder in einer etwaig vorgese- 
henen Zwischenplatte zwischen der Platte 12 und dem Pressentisch fuh- 
ren, die die Herausfuhrung der Mutterelemente wie 21' ermoglicht, bei- 
spielsweise unter der Einwirkung der Schwerkraft oder uber eine seitliche 
Rutsche oder unter Anwendung eines Druckluftstofies. 

Bei der konkreten, in Fig. 3 gezeigten Konstruktion, ist die Platte 44 uber 
nicht dargestellte Schrauben mit der Platte 12 verschraubt. Die Platte 42 
besteht aus mehreren Plattenabschnitten, die den jeweiligen Arbeitsstati- 
onen zugeordnet sind, die uber weitere, nieht dargestellte Schrauben (da 
aufcerhalb der Ebene der Schnittdarstellung angeordnet) mit der durchge- 
henden Platte 44 verschraubt sind. Die durchgehende Platte 40 ist eben- 
falls mit den Abschnitten der Platte 42 verschraubt, und zwar auch hier 
mittels nicht dargestellter Schrauben. Oberhalb der durchgehenden Platte 
40 befinden sich wiederum Plattenabschnitte 50, 52, 54, 56, 58 und 60, 
die wiederum mit der Platte 40 verschraubt sind. Die Platte 50 ist eine 
Abstutzplatte, die eine untere Fuhrung fur das Profil 1 bildet, genauer 
gesagt fur die erste Breitseite 2 des Profils 1, die in dieser Darstellung die 
Unterseite bildet. Die Plattenabschnitte 52, 54 und 56 sind den Arbeits- 
stationen A, B und C zugeordnet, wahrend die Plattenabschnitte 58 und 
60, die eine Aufnahme fur die Abschlagmatrize 30 bilden, der Arbeitsstati- 
on D zugeordnet sind. 

An mehreren Stellen zwischen der durchgehenden Platte 44 und den 
Plattenabschnitten 50, 52, 54, 56, 58 und 60 befinden sich kraftige 
Schraubendruckfedern 62, von denen nur die eine Feder in den Fig. 2 und 
3 zu sehen ist, da die anderen auiSerhalb der Schnittebene angeordnet 
sind. Diese Federn, wie 62, haben die Funktion, beim Offnen der Presse 
die Plattenabschnitte 50 bis 60 anzuheben, wodurch auch der Profilstrei- 
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fen 1 angehoben wird und hierdurch aus dem Arbeitsbereich der Durch- 
setzstempel 64, 66 gelangt, wodurch das Profil urn den doppelten Betrag 
der Lange L der Hohlkorperelemente 21 weiter vorgeschoben werden 
kann. 

Die Trennebene des Folgeverbundwerkzeugs befindet sich oberhalb des 
Profils 1 und ist mit T in Fig. 3 bezeichnet. 

Oberhalb des Profilstreifens befinden sieh wiederum Plattenabschnitte 72, 
74, 76, 78 und 80, die mit einer durchgehenden Platte 82 verschraubt 
sind -'auch hier xiber nicht dargestellte Schrauben. Ferner ist die Platte 
82 mit der oberen Platte 16 verschraubt. 

Bei Offnung der Presse werden somit die Flatten 72, 74, 76, 78 und 80 mit 
der Platte 22 und der oberen Platte 16 angehoben, und zwar so weit, dass 
die zwei Lochstempel 84, 86 und die zwei oberen Abflaehstempel 88 und 
90 wie auch die Matrizen 92 und 94, die mit den Durchsetzstempel 64, 
66 zusammenarbeiten und auch der Abschlagstempel 22 auSer Eingriff 
mit dem Profilstreifen 1 gelangen. Durch diese Bewegung, gekoppelt mit 
der Anhebung des Profilstreifens durch die Feder 62, wird es ermoglicht, 
dass der Profilstreifen 1 urn die doppelte Langenabmessung der Hohlkor- 
perelemente 21 weiter geschoben werden kann in Vorbereitung fur den 
nachsten Hub der Presse. 

Man sieht, dass die Arbeitsstationen A und B eine Langenabmessung, d.h. 
in Bewegungsrichtung 20 des Profilstreifens 1, aufweisen, die der vierfa- 
chen Langenabmessung eines Hohlkorperelements 21 entspricht. Die 
Arbeitsstation C hat eine Langenabmessung, die der dreifachen Langen- 
abmessung eines Hohlkorperelementes 21 entspricht, wahrend die Ar- 
beitsstation D eine Langenabmessung aufweist, die ein mehrfaches der 
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Langenabmessung des Hohlkorperelements 21, in diesem Beispiel das 
sechsfache, aufweist. Dies bedeutet, dass so genannte leere Stellen wie 98 
vorhanden sind, an denen keine Bearbeitung des Profilstreifens 1 stattfin- 
det. Diese leeren Stellen schaffen aber Plate, der notwendig ist, urn die 
einzelnen Bestandteile der verwendeten Werkzeuge ausreichend stabil 
auszubilden und abzustuteen. 

Ferner sieht man aus Fig. 3, dass die Lochmatrizen 100, 102, die mit den 
Lochstempeln 84, 86 zusammen arbeiten, eine mittlere Bohrung 104 bzw. 
106 aufweisen, die mit weiteren Bohrungen 108, 110 in Einsatehulsen 
112, 114 ausgerichtete sind, die es ermoglichen, die Stanzbuteen 116, 118 
zu entsorgen. Diese fallen namlich durch die Bohrung 108, 114, die im 
Durchmesser grofier sind als die Bohrung 104, 106 und durch die weite- 
ren Bohrungen 120, 122 in der Platte 12 nach unten und konnen uber 
entsprechende Passagen im Pressentisch oder in einer etwaig vorgesehe- 
nen Zwischenplatte in der gleiehen Art und Weise wie die Mutterelemente 
21' entsorgtbzw. abgefdhrt werden. 

Obwohl hier nicht gezeigt, befinden sich links und rechts des Profilstrei- 
fens 1, d.h. hinter der Ebene der Zeichnung vor der Ebene der Zeichnung 
der Fig. 3, Fuhrungselemente, die beispielsweise durch Wangen der Plat- 
ten 50, 52, 54, 56 und 58 gebildet sein konnen, die dafdr sorgen, dass der 
Profilsteeifen der gewiinschten Bewegungsbahn durch das Folgeverbund- 
werkzeug folgt. Es kann ein geringfugiger seitiicher Freiraum vorgesehen 
werden, der eine etwaige Ausdehnung des Profilstreifens in Querrichtung 
zulasst. 

Die konstruktiven Einzelheiten der Durchsetzstempel 64, 66, der damit 
zusammen arbeitenden Matrizen 92, 94, der Lochstempel 84, 86 der 
damit zusammen wirkenden Matrizen 100, 102 und der Abflachstempel 
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88, 90 gehen aus den Zeichnungen der Fig. 2 und 3 hervor und werden im 
Ubrigen genauer in den nachfolgenden Zeichnungen naher erlautert. 

Mittels der Folgeverbundwerkzeuge der Fig. 2 ? 3 wird ein Verfahren zum 
Herstellen von Hohlkorperelementen, wie Mutterelemente 7 zur Anbringung 
an ublicherweise aus Blech bestehenden Bauteilen realisiert. Das Verfah- 
ren dient der Herstellung von Hohlkorperelementen 21 ? 2V 7 beispielsweise 
mit einem zumindest im Wesentlichen quadratischen oder rechteckigen 
AuiSenumriss, durch Ablangung einzelner Elemente von einem in Form 
einer Profilstange oder eines Wickels vorliegenden Profil 1 nach vorheriger 
Stanzung von Lochern 23 in das Profil 1, gegebenenfalls mit anschlieiSen- 
der Ausbildung eines Gewindezylinders unter Anwendung eines Folgever- 
bundwerkzeugs mit mehreren Arbeitsstationen A, B ? C, D ? in denen jewei- 
lige Bearbeitungen durchgefuhrt werden. Das Verfahren zeichnet sich 
dadurch aus, dass in jeder Arbeitsstation A ? B, C ? D fur das Profil 1 bzw. 
fur mehrere nebeneinander angeordnete Profile jeweils zwei Bearbeitungen 
fur jeden Hub des Folgeverbundwerkzeugs gleichzeitig durchgefuhrt wer- 
den. D.h., es ist grundsatzlich moglich, mehrere Profile 1 nebeneinander 
und zeitgleich im gleichen Folgeverbundwerkzeug zu bearbeiten, voraus- 
gesetzt, die entsprechende Anzahl von einzelnen Werkzeugen, wie Durch- 
setzstempel, Lochstempel und die zugeordneten Matrizen, ist vorhanden. 

In der letzten Arbeitsstation werden mittels eines Abschlagstempels 22 
von dem bzw. von jedem Profil 1 jeweils zwei Hohlkorperelemente 21, 21' 
abgetrennt. 

Der Abschlagstempel 22 durchtrennt das Profil an einer ersten Stelle 
hinter einem ersten Hohlkorperelement 21 und an einer zweiten Stelle 
hinter einem zweiten Hohlkorperelement 21\ wobei das zweite Hohlkor- 
perelement 21 ! in Richtung der Bewegung des Abschlagstempels quer zur 
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Langsrichtung des Profils 1 aus der Bewegungsbahn des Profils herausge- 
fuhrt wird. Das erste Hohlkorperelement 21 wird in der Abschlagstation 
des Folgeverbundwerkzeugs zumindest vorerst im Allgemeinen in Rich- 
tung der Bewegungsbahn des Profils herausgefuhrt. 

Jede Arbeits station des Folgeverbundwerkzeugs weist eine Lange in Lauf- 
richtung des Profils auf, die dem Dreifachen oder dem Vierfachen oder 
dem Mehrfachen der Langsabmessung eines fertigen Hohlkorperelements 
21, 21' entspricht. 

Bei der gezeigten Ausfuhrung des Folgeverbundwerkzeugs wird eine gefe- 
derte Nocke 27 mit einer zur Bewegungsbahn des Profils schr agge stellten 
Nockenflache 24 von der vorderen Kante des vorderen Endes des Profils 
am Ausgangsende der letzten Arbeitsstation entgegen der Kraft einer 
Federeinrichtung 26 vorgespannt. Nach Abtrennung des am vorderen 
Ende des Profils ausgebildeten Hohlkorperelements 2 1 wird dieses von der 
gefederten Nocke nach unten gekippt, urn die Entfernung aus dem Folge- 
verbundwerkzeug zu erleichtern. 

Bei der Ausfuhrung gemaiS Fig. 2 und 3 ar bei ten die unteren Stempel 64 , 
66 zur Durchfuhrung des Durchsetzvorgangs und die Lochstempel 84, 86 
zur Durchfuhrung des Lochvorgangs von entgegengesetzten Seiten des 
Profils 1 auf diesem. Bei der Durchfuhrung des Abflachvorgangs wird mit 
jeweiligen Abflachstempeln 88, 90 von oben auf den Profilstreifen 1 einge- 
wirkt, wahrend der Streifen im Bereich der Lochung von einem Plattenab- 
schnitt 56 abgestutzt wird. Stattdessen ware es auch moglich, Abstiitz- 
dorne am Plattenabschnitt 56 an den Stellen der Locher im Profilstreifen 
anzuordnen, falls es notwendig erscheint, das Profilmaterial in diesem 
Bereich wahrend des Abflachvorgangs abzustiitzen, beispielsweise um 
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eine schaxfkantigere Ausbildung der Stirnseite des hohlen Stanzab- 
schnitts zu erreichen. 

Es werden nun einige Beispiele angegeben, die die Herstellung von be- 
stimmten Hohlkorperelementen beschreiben. 

Bezug nehmend auf die Fig. 4A - 4E und die Fig. 5A -5D wird nunmehr 
das erfindungsgemaSe Verfahren zum Herstellen von Hohlkorperelemen- 
ten, wie Mutterelemente, beschrieben, die zur Anbringung an ublicherwei- 
se lus Blech bestehenden Bauteilen ausgelegt sind. Insbesondere geht es 
hier um ein Verfahren zur Herstellung von Hohlkorperelementen 200 mit 
einem zumindest im Wesentlichen quadratischen oder rechteckigen Au- 
JSenumriss 202 durch Ablangung einzelner Elemente von einem in Form 
einer Profilstange (1, Fig. 1) oder eines Wiokels vorliegenden Profils nach 
vorheriger Stanzung von Lochern 204 in das Profil, gegebenenfalls mit 
anschlieSender Ausbildung eines Gewindezylinders 206 unter Anwendung 
eines Folgeverbundwerkzeugs (Fig. 2, Fig. 3) mit mehreren Arbeitsstatio- 
nen A, B, C und D, in denen jeweilige Bearbeitungen durchgefiihrt wer- 
den. Das' Verfahren wird durch die folgenden Schritte gekennzeichnet: 

a) In einem ersten Schritt, ausgehend von einem im Querschnitt 

rechteckigem Profil 1, Fig. 4A), wird ein Durchsetzvorgang unter 
Anwendung der Durchsetzmatrizen 92, 94, die von oben kommen, 
und der Durchsetzstempel 64, 66 durehgefdhrt. Der Durchsetzvor- 
gang fuhrt zu einer zylindrischen Vertiefung 208 an einer ersten 
Breitseite 2 des Profils 1 und einem hohlzylindrischen Vorsprung 
210 an einer zweiten, der ersten Breiteseite 2 gegeniiber liegenden 
Breitseite 3 des Profils, der von einer ringformigen Vertiefung 212 
umgeben ist, die in Fig. 4B gezeigt ist. Der Profilstreifen 1 wird beim 
SchlielSen der Presse bzw. des Folgeverbundwerkzeugs auf die ober- 



15 



b) 



halb des Plattenabschnitts 52 hervorstehenden Enden der Durch- 
setzstempel 14 gedruckt. Die hervorstehenden Enden der Durch- 
setzstempel haben eine zu der Form der zylindrischen Vertiefung 
208, die in Fig. 4B gezeigt ist komplementare Form. In ahnlicher 
Weise haben die Stirnenden der mit dem Durchsetzstempel zu- 
sammen arbeitenden Matrizen 92, 94 eine zu der des hohlzylindri- 
schen Vorsprungs 210 und der diese umgebenden Ringvertiefung 
212 gemafi Fig. 4B komplementare Form. 

In einem zweiten Schritt wird ein zwischen dem Boden 214 der 
zylindrischen Vertiefung 208 und dem Boden 216 des hohlzylindri- 
schen Vorsprungs 210 verbleibender Steg 218 beim SchlieSen der 
Presse bzw. des Folgeverbundwerkzeugs 10 mittels der Lochstempel 
88, 90 zur Ausbildung des durchgehenden Loches 204 (Fig. 4C) 
durchlocht. Die Stanzbutzen werden wie erwahnt uber die Bohrun- 
gen 104, 106 bzw. 108, 110 entsorgt. 

In einem dritten Schritt wird der hohlzylindrische Vorsprung 210 an 
seinem freien Stirnende 220 zur Ausbildung eines auf der AuiSen- 
seite hinterschnittenen Stanzabschnitts 222 abgeflacht, wodurch 
die Stirnflache 224 in Fig. 4D ausgebildet wird, die in einer Ebene 
parallel zu den Breitseiten 2 und 3 und senkrecht zur mittleren 
Langsachse 226 des Lochs 204 steht. Danach konnen die Hohlkor- 
perelemente in der Arbeits station D vom Profil abgetrennt und an- 
schliefcend gegebenenfalls mit Gewinde 206 versehen werden, wie in 
Fig. 4E bzw. in der dazu identischen Fig. 5C gezeigt. 

Der dritte Schritt konnte gegebenenfalls mit dem Schritt b) kombiniert 
werden. 



c) 
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Beim Durchsetzvorgang des Schrittes a) werden der Durchmesser der 
zylindrischen Vertiefung und der innere Durchmesser des hohlzylindri- 
schen Vorsprungs zumindest im Wesentiichen gleich ausgefuhrt. 

Ferner wird vorzugsweise beim Durchsetzvorgang des Schrittes a) oder 
beim Lochvorgang des Schritts b) oder beim Abflachvorgang des Schritts c) 
die Miindung 228 der zylindrischen Vertiefung 204 an der ersten Breitsei- 
te 3 des Profils mit einer gerundeten oder angefasten Einlaufkante 230 
ausgefuhrt, die bei Verwendung des Elements den Gewindeauslauf bildet. 

Beim Durchsetzvorgang des Schrittes a) oder beim Lochvorgang des 
Schrittes b) oder beim Abflachvorgang des Schrittes c) wird vorzugsweise 
auch die Miindung 232 des hohlzylindrischen Vorsprungs 204 an ihrem 
freien Ende mit einer gerundeten oder angefasten Auslaufkante 234 ver- 
sehen, die beim fertig gestellten Element den Gewindeeinlauf bildet. 

Bei der Durchlochung des Steges gemaJS Schritt b) wird das Loch 204 mit 
einem Durchmesser erzeugt, der dem Durchmesser der zylindrischen 
Vertiefung 208 und dem inneren Durchmesser des hohlzylindrischen 
Vorsprungs 210 zumindest im Wesentlichen entspricht. Ferner wird beim 
Durchsetzvorgang des ersten Schrittes a) das freie Ende des hohlzylindri- 
schen Vorsprungs 210 aufcen mit einer Fase 236 versehen. Aufierdem 
wird bei diesem Durchsetzvorgang die Ringvertiefung 212 mit einem ring- 
formigen Bodenbereich 238 versehen, der zumindest in etwa in einer 
Ebene parallel zu der ersten und zweiten Breitseite 2, 3 des Profilstreifens 
steht, auf der radial inneren Seite mit einem zumindest im Wesentlichen 
gerundeten Ubergang 240 in die Aufienseite des hohlzylindrischen Vor- 
sprungs 210 und auf der radial auiSeren Seite in eine konusformige Flache 
242 ubergeht, die einen eingeschlossenen Konuswinkel im Bereich zwi- 
schen 60 bis 120°, vorzugsweise bei etwa 90° aufweist. 
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Der Ubergang 243 vom ringformigen Bereich 238 der Ringvertiefung 212 
in die konusformige Flache 242 wird gerundet, wie auch der Auslauf 245 
der Konusflache der Ringvertiefung 212 in die zweite Breitseite 3 des 
Profils. Die Konusflache 242 kann sich in der Praxis so darstellen, dass 
der gerundete Ubergang 243 tangential in den gerundeten Auslauf 245 
iibergeht. 

Bei Herstellung der Hinterschneidung 244 wird diese durch einen zylind- 
rischen Teil des hohlzylindrischen Vorsprungs 210 gebildet, der in etwa in 
der Hohe der zweiten Breitseite 3 des Profils 1 in einen bei Durchffihrung 
des Schrittes c) verdickten Bereich 246 des hohlzylindrischen Vorsprungs 
210 ubergeht, der zumindest im Wesentlichen uber die zweite Breitseite 3 
des Profils vorsteht. 

Der verdickte Bereich 246 des hohlzylindrischen Vorsprungs 210 wird 
zumindest im Wesentlichen konusformig ausgefuhrt und divergiert von 
der ersten und zweiten Breitseite weg, wobei der Konuswinkel des verdick- 
ten Bereichs des hohlzylindrischen Vorsprungs benachbart zur Stirnseite 
224 im Bereich zwischen 30° und 70°, vorzugsweise bei etwa 50° liegt. 
Nach dem Abflachungsvorgang endet der hohlzylindrische Vorsprung 219 
an seinem freien Ende aufien in einer moglichst scharfkantigen Stanzkan- 
te 250. 

Wie insbesondere aus den Fig. 5A und 5B ersichtlich, ist die Ringvertie- 
fung mit einem AuSendurchmesser ausgefuhrt, der nur etwas kleiner ist 
als die kleinste Querabmessung des in Draufsicht rechteckigen Hohlkor- 
perelements, wodurch die Ringvertiefung 212 mit der zweiten Breitseite 3 
des Profils 1 an den engsten Stellen in der Ebene der zweiten Breitseite 3 
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verbleibende Stege 284, 286 im Bereich von 0,25 bis 1 mm, vorzugsweise 
von etwa 0,5 mm bildet. 

In einem alternative Verfahren, das zu dem Hohlkorperelement nach den 
Fig. 6A bis 6E fuhrt, wird beim Durchsetzvorgang gemafi Schritt a) durch 
die Anwendung entsprechend gestalteter Durchsetzstempel 64, 66 und 
Durchsetzmatrizen 92, 94 auf der ersten Breitseite 2 des Profils urn die 
zylindrische Vertiefang 208 herum eine ringformige Erhebung 260 ausge- 
bildet, die beispielsweise zumindest im Wesentlichen ein Materialvolumen 
darstellt, das dem Volumen der Ringvertiefung 212 urn den hohlzylindri- 
schen Vorsprung herum entsprichf. Bei diesem Ausfuhrungsbeispiel ist 
der Durchmesser der zylindrischen Vertiefung 208 groBer als der Innen- 
durchmesser des hohlzylindrischen Vorsprungs 210. Ferner endet das 
Gewinde 206 in einem konischen Bereich 262 eines Stufenloches 264, das 
in diesem Beispiel gegebenenfalls anstelle eines gerundeten Gewindeaus- 
laufs verwendet werden kann (was auch bei der Ausffihrung gema.fi Fig. 
4A bis 4C bzw. Fig. 5A bis 5D moglich ware). 

Der Boden der Ringvertiefung ist in dieser Ausfuhrungsform allein durch 
einen gerundeten Ubergang 243 vom hohlzylindrischen Vorsprung 210 in 
die Konusflache 242 gebildet, was auch bei der Ausfuhrung gemafi Fig. 4A 
bis 4E bzw. Fig. 5A bis 5D moglich ware. 

Beim Durchsetzvorgang gemaS Schritt a) werden, wie in Fig. 5A und Fig. 
6E ersichtlich, durch entsprechende Profilierung der Durchsetzstempel 9, 
94 Verdrehsicherungsmerkmale 272 auSen am hohlzylindrischen Vor- 
sprung 210 bzw. innen im Bereich der Ringvertiefung 212 urn den hohlzy- 
lindrischen Vorsprung 210 herum ausgebildet. 
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Diese Verdrehsicherungsmerkmale konnen (wie gezeigt) durch Rippen 272 
und/oder Nuten (nicht gezeigt) an der radial auiSeren Seite des hohlzylind- 
rischen Vorsprungs 210 gebildet werden. Diese Rippen 272 erstrecken 
sich in axialer Richtung 226 und uberbrucken die Hinterschneidung 244 
des hohlzylindrischen Vorsprungs 210. Sie haben eine radiale Breite, die 
zumindest im Wesentlichen im Bereich zwischen 40 % und 90 % der 
maximalen radialen Tiefe der Hinterschneidung entspricht. 

Es entsteht somit ein Hohlkorperelement 200 zur Anbringung an einem 
ublicherweise aus Blech bestehenden Bauteil 280 (Fig. 7A bzw. Fig. 7B) 
mit einem zumindest im Wesentlichen quadratischen oder rechteckigen 
AuJSenumriss 202, mit einer ersten Breitseite 2 und einer zweiten Breitsei- 
te 3, mit einem eine Hinterschneidung 244 aufweisenden S tanzabs chni tt 
246 , der uber die zweite Breitseite vorsteht und von einer Ringvertiefung 
212 in der zweiten Breitseite umgeben ist sowie mit einem Loch 204 ? das 
sich von der ersten Breitseite 2 durch den S tanzabs chni tt 246 hindurch 
erstreckt, wobei das Loch gegebenenfalls einen Gewindezylinder 206 
aufweist und das Hohlkorperelement sich dadurch auszeich.net, dass 
Verdrehsicherungsmerkmale 272 auJSen am hohlzylindrischen Vor sprung 
210 und/oder innen im Bereich der Ringvertiefung 212 um den hohlzy- 
lindrischen Vorsprung 210 herum ausgebildet werden. 

Das Hohlkorperelement zeichnet sich ferner dadurch aus, dass die zweite 
Breitseite 3 radial auJSerhalb der Ringvertiefung 212 in einer Ebene liegt, 
d.h. abgesehen von etwaigen Rundungen oder Fasen an den Ubergangen 
in die Seitenflanken des Hohlkorperelements, und somit keine Balken, 
Nuten oder Hinterschneidungen im Bereich auiSerhalb der Ringvertiefung 
aufweist. 
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Die Ringvertiefung 212 ist mit einem AuiSendurchmesser ausgefuhrt, der 
nur etwas kleiner ist als die kleinste Querabmessung des in Draufsicht 
rechteckigen Hohlkorperelements, wodurch die Ringvertiefung mit der 
zweiten Breitseite 3 des Profils an den engsten Stellen 284, 286 in der 
Ebene der zweiten Breitseite verbleibende Stege im Bereich von 0,25 bis 1 
mm, vorzugsweise von etwa 0,5 mm bildet. 

Die Fig. 7 A und 7B zeigen wie ein und dasselbe erfindungsgemaiSe Ele- 
ment 200 gernaJS Fig. 5A bis 5D mit einem diinneren Blechteil (Fig. 7A) 
von beispielsweise 0,7 mm Dicke und mit einem dickeren Blechteil (Fig. 
7B) von beispielsweise 1,85 mm Dicke verwendet werden kann. Das Ble- 
ch-material fullt nach der Verpressung mittels einer Matrize die gesamte 
Ringvertiefung 212 aus und liegt an der vollen Flache der Ringvertiefung 
und der Verdrehsicherungsmerkmale 272 im Bereich der Hinterschnei- 
duhg an. In beiden Fallen erfolgt daher eine gute Abdeckung mit den 
Verdrehsicherungsrippen 272 und daher eine gute Verdrehsicherung 
zwischen dem Hohlkorperelement 200 und dem Blechteil 280. Der Stanz- 
abschnitt 246, der in diesen Beispielen zumindest im Wesentlichen nicht 
verformt wird, wird selbststanzend in das Blechteil eingebracht. Die abge- 
flachte Stirnseite 224 des S tanzab schnitt s 246 liegt bei dunnen Blechen 
(wie in Fig. 7A gezeigt) in der Hohe der Unterseite des Blechteils und bei 
dickeren Blechteilen (Fig. 7B) oberhalb der Unterseite des Blechteils (d.h. 
die dem Korperteil des Hohlkorperelements abgewandte Seite des Blech- 
teils) . In beiden Fallen liegt um den Stanzabschnitt herum eine Ringvertie- 
fung 282 vor, die in ihrer Form durch die konkrete Form der komplemen- 
tar gestalteten Matrize bei der selbststanzenden Anbringung des Hohlkor- 
perelements in einer Presse oder durch einen Roboter oder in einem C- 
Gestell vorgegeben ist. Dabei weist die Matrize wie bei der selbststanzen- 
den Anbringung von Befestigungselementen ublich eine mittlere Bohrung 
auf, durch die der entstehende Stanzbutzen entsorgt wird. Obwohl die 
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erfindungsgemaSen Hohlkorperelemente selbststanzend ausgefiihrt sind, 
konnen sie dennoch in vorgelochten Blechteilen verwendet werden. Mit 
einer zweiten Ausfuhrung des erfindungsgemafien Hohlkorperelements 
kann ein weiterer Dickebereich von Blechteilen, beispielsweise 1,85 bis 3 
mm, abgedeekt werden. Es muss lediglich der Stanzabschnitt etwas langer 
ausgefuhrt werden. 

Da die in Draufsicht quadratischen Hohlkorperelemente so angebracht 
werden, dass die zweite Breitseite 3 direkt an der Oberseite des Bleehteils 
280 anliegt, sich jedoch nicht oder im Wesentlichen nicht in das Blechteil 
eingrabt, ist eine Kerbwirkung nicht zu beffirchten, so dass sich ein gutes 
Ermudungsverhalten dank eines guten Erimidungswiderstands auch bei 
dynamischen Lasten ergibt. Obwohl die Hohlkorperelemente in Draufsicht 
quadratisch sind, ist an sich keine besondere Orientierung der Matrize 
gegeniiber dem jeweils verwendeten Setzkopf erforderlich da der Stanzab- 
schnitt in Draufsicht kreisrund und daher orientierungsfrei ist. Es muss 
nur daffir gesorgt werden, dass der Setzkopf und die Matrize koaxial 
zueinander und zu der Langsachse 226 des Hohlkorperelements liegen. 
Bei Anbringung eines weiteres Bauteils an einem Zusammenbauteil ge- 
ma£ Fig. 7 A oder 7B wird das weitere Bauteil ublicherweise unten am 
Blechteil durch eine Schraube (nicht gezeigt) befestigt, die von unten 
kommend in das Gewinde eingeschraubt wird. Hierdurch wird durch 
Anziehen der Schraube die Verbindung zwischen dem Hohlkorperelement 
200 und dem Blechteil verstarkt. 

Ferner ist darauf hinzuweisen, dass Verdrehsicherungsrippen denkbar 
waren, die in radialer Richtung die Ringvertiefung 212 uberqueren bzw. 
diese uberbriicken. Solche Verdrehsicherungsrippen konnen bundig mit 
der Breitseite 3 liegen oder vertieft innerhalb der Ringvertiefung vorliegen 
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(solche Verdrehsicherungsmerkmale sind in den Zeichnungen nicht ge- 
zeigt). 

Obwohl die vorliegende Erfindung fur die Herstellung von im AulSenumriss 
rechteckigen oder quadratischen Elementen gedacht ist, konnte sie auch 
zur Herstellung von im Aufienumriss polygonalen, ovalen oder kreisrun- 
den Elementen oder von solchen mit einer anderen Form verwendet wer- 
den ? sofern die verwendeten Werkzeuge ausgelegt sind, urn aus dem Pro- 
filstreifen die erwiinschte Umrissform herzustellen, beispielsweise durch 
die Verwendung von entsprechend gestalteten Stanzwerkzeugen. 

Die Ausbildung der Ringvertiefung 212 muss nicht unbedingt gleichzeitig 
mit dem Durchsetzvorgang erfolgen, sondern konnte mit dem Lochvorgang 
oder mit dem Abflachvorgang kombiniert werden, d.h. die Lochstempel 84 ? 
86 bzw. die Abflachstempel 88, 90 mussten in diesem Fall eine entspre- 
chende Formgebung aufweisen. 

Es nicht notwendig, die Hohlkorperelemente im Folgeverbundwerkzeug 
voneinander zu trennen, sondern das Profil kann nach Herstellung der 
allgemeinen Form der Hohlkorperelemente in Abschnitten oder in wieder 
aufgewickelter Form beibehalten bzw. verwendet werden, wobei eine Ver- 
einzelung in einzelne Hohlkorperelemente erst dann stattfindet, wenn das 
Profil in einem Setzkopf zur Anbringung der Hohlkorperelemente an einem 
Bauteil verwendet wird. 

Bei alien Ausfuhrungsformen konnen als Beispiel fur den Werkstoff des 
Profils und der daraus hergestellten Funktionselemente alle Materialien 
genannt werden ? die im Rahmen der Kaltverformung die Festigungswerte 
der Klasse 8 gemafi ISO-Standard oder hoher erreichen, beispielsweise 
eine 35B2-Legierung gemaS DIN 1654. Die so gebildeten Befestigungsele- 
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mente eignen sich u.a. fur alle handelsublichen Stahlwerkstoffe fur zieh- 
fahige Blechteile wie auch far Aluminium oder dessen Legierungen. Auch 
konnen Aluminiumlegierungen, insbesondere solche mit hoher Festigkeit, 
fur das Profil bzw. die Funktionselemente benutzt werden, z.B. AlMg5. 
Auch kommen Profile bzw. Funktionselemente aus hoherfesten Magnesi- 
umlegierungen wie bspw. AM50 in Frage. 



Profil Verbindungstechnik GmbH & Co. KG 



P10024PDE 



Patentanspruche 

1. Verfahren zum Herstellen von Hohlkorperelementen (200), wie 

Mutter element e, zur Anbringung an ublicherweise aus Blech (280) 
bestehenden Bauteilen, insbesondere zur Herstellung von Hohlkor- 
perelementen mit einem zumindest im Wesentlichen quadratischen 
oder rechteckigen Au&enumriss (202), durch Ablangung einzelner 
Elemente von einem in Form einer Profilstange (1) oder eines Wi- 
ckels vorliegenden Profils nach vorheriger Stanzung von Lochern 
(204) in das Profil, gegebenenfalls mit anschlieJSender Ausbildung 
eines Gewindezylinders (206) unter Anwendung eines Folgever- 
bundwerkzeugs (10) mit mehreren Arbeitsstationen (A, B, C, D), in 
denen jeweilige Bearbeitungen durchgefuhrt werden, 
gekennzeich.net durch die folgenden Schritte: 

a) dass in einem ersten Schritt ausgehend von einem im Quer- 
schnitt rechteckigen Profil (1) ein Durchsetzvorgang durchge- 
fuhrt wird ? der zu einer zylindrischen Vertiefung (208) an ei- 
ner ersten Breitseite (2) des Profils und einem hohlzylindri- 
schen Vorsprung (210) an einer zweiten der ersten Breiteseite 
(2) gegenuber liegenden Breitseite (3) des Profils fuhrt, der von 
einer ringformigen Vertiefung (212) umgeben ist ? 

b) dass in einem zweiten Schritt ein zwischen dem Boden (214) 
der zylindrischen Vertiefung und dem Boden (216) des hohlzy- 
lindrischen Vorsprungs (210) verbleibender Steg (218) zur 
Ausbildung eines durchgehenden Loches (204) durchlocht 
bzw. herausgestanzt wird. 
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c) dass in einem dritten Schritt, der gegebenenfalls mit dem 

Schritt b) kombiniert werden kann, der hohl2ylindrische Vor- 
sprung (210) an seinem freien Stirnende zur Ausbildung eines 
auf der Au&enseite hinterschnittenen Stanzabschnitts (222) 
abgeflacht bzw. gequetscht wird, wonach die Hohlkorperele- 
mente (200) vom Profil abgetrennt und gegebenenfalls mit Ge- 
winde (206) versehen werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass beim Durchsetzvorgang des Schrittes a) der Durchmesser der 
zylindrischen Vertiefung (208) und der innere Durchmesser des 
hohlzylindrischen Vorsprungs (210) zumindest im Wesentlichen 
gleich ausgefuhrt werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass beim Durchsetzvorgang des Schrittes a) oder beim Lochvor- 
gang des Schritts b) oder beim Abflachvorgang des Schritts c) die 
Mxindung der zylindrischen Vertiefung (208) an der ersten Breitseite 
des Profils mit einer gerundeten oder angefasten Einlaufkante (230) 
ausgefuhrt ist. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass beim Durchsetzvorgang des Schrittes a) oder beim Lochvor- 
gang des Schritts b) oder beim Abflachvorgang des Schritts c) die 
Mundung des hohlzylindrischen Vorsprungs (210) an ihrem freien 
Ende mit einer gerundeten oder angefasten Auslaufkante (234) ver- 
sehen ist. 
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5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeich.net, 

dass bei der Durchlochung des Steges gemaS Schritt b) ein Loch 
(204) mit einem Durchmesser erzeugt wird, der dem Durchmesser 
der zylindrischen Vertiefung (208) -and dem inneren Durchmesser 
des hohlzylindrischen Vorsprungs (210) zumindest im Wesentlichen 
entspricht. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass beim Durchsetzvorgang des ersten Schrittes a) das freie Ende 
des hohlzylindrischen Vorsprungs (210) aufien mit einer Fase (236) 
versehen wird. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass beim Durchsetzvorgang des ersten Schrittes a) die Ringvertie- 
fung (212) mit einem ringformigen Bodenbereich (238) versehen 
wird, der zumindest in etwa in einer Ebene parallel zu der ersten 
und zweiten Breitseite (2, 3) steht, auf der radial inneren Seite mit 
einem zumindest im Wesentlichen gerundeten Ubergang (240) in die 
Au&enseite des hohlzylindrischen Vorsprungs (210) und auf der ra- 
dial auiSeren Seite in eine konusformige Flache (242) ubergeht. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die konusformige Flache (242) der Ringvertiefung (212) einen 
eingeschlossenen Konuswinkel im Bereich zwischen 60 und 120°, 
vorzugsweise bei etwa 90° aufweist. 
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9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Ubergang vom ringformigen Bereich (240) der Ringvertie- 
fung in die konusformige Flache (242) gerundet wird. 

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Auslauf der Konusflache (242) der Ringvertiefung in die 
zweite Breitseite (3) des Profils gerundet wird. 

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass bei Herstellung der Hinterschneidung (244) diese durch einen 
zylindrischen Teil des hohlzylindrischen Vorsprungs (210) gebildet 
ist, der in etwa in der Hohe der zweiten Breitseite (3) des Profils in 
einen bei Durchfiihrung des Schrittes c) verdickten Bereich (222) 
des hohlzylindrischen Vorsprungs ubergeht, der zumindest im We- 
sentlichen iiber die zweite Breitseite des Profils vorsteht. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der verdickte Bereich (222) des hohlzylindrischen Vorsprungs 
zumindest im Wesentlichen konusformig ausgefiihrt wird und von 
der ersten und zweiten Breitseite (2, 3) weg divergiert. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Konuswinkel des verdickten Bereichs (222) des hohlzylind- 
rischen Vorsprungs im Bereich zwischen 30° und 70°, vorzugsweise 
bei etwa 50° liegt. 
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Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass nach dem Abflachungsvorgang der hohlzylindrische Vorsprung 
(210) an seinem freien Ende aufien in einer moglichst scharfkanti- 
gen Stanzkante (250) endet. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Ringvertiefung (212) mit einem Aufiendurchmesser ausge- 
fuhrt ist, der nur etwas kleiner ausgefiihrt ist als die kleinste Quer- 
abmessung des in Draufsicht rechteckigen Hohlkorperelements 
(200), wodurch die Ringvertiefung mit der zweiten Breitseite des 
Profils an den engsten Stellen in der Ebene der zweiten Breitseite 
verbleibende Stege (284, 286) mit einer Breite im Bereich von 0,25 
bis 1 mm, vorzugsweise von etwa 0,5 mm bildet. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass beim Durchsetzvorgang gemaS Schritt a) auf der ersten Breit- 
seite (2) des Profils urn die zylindrische Vertiefung (208) herum eine 
ringformige Erhebung (260) ausgebildet wird. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass beim Durchsetzvorgang gemafi Schritt a) Verdrehsicherungs- 
merkmale (272) auSen am hohlzylindrischen Vorsprung (210) 
und/oder innen im Bereich der Ringvertiefung (212) urn den hohlzy- 
lindrischen Vorsprung (210) herum ausgebildet werden. 
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1 8 . Verf ahren nach Anspruch 1 7 , 
dad-arch gekennzeich.net, 

dass die Verdrehsicherungsmerkmale durch Rippen (272) und/oder 
Nuten an der radial aufieren Seite des hohlzylindrischen Vor- 
sprungs (210) gebildet werden. 

19. Verfahren nach Anspruch 17 oder 18, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Verdrehsicherungsmerkmale durch Rippen (272) gebildet 
werden, die sich in axialer Richtung erstrecken und die Hinter- 
schneidung (244) des hohlzylindrischen Vorsprungs (210) uberbru- 
cken. 

20. Verfahren nach Anspruch 19, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Verdrehsicherungsrippen (272) eine radiale Breite haben, 
die zumindest im Wesentlichen im Bereich zwischen 40 % und 90% 
der maximalen radialen Tiefe der Hinterschneidung (244) ent- 
spricht. 

2 1 . Hohlkorperelement zur Anbringung an einem ublicherweise aus 

Blech bestehenden Bauteil (280) mit einem insbesondere zumindest 
im Wesentlichen quadratischen oder rechteckigen AuJSenumriss, 
mit einer ersten Breitseite (2) und einer zweiten Breitseite (3), mit 
einem eine Hinterschneidung (244) aufweisenden Stanzabschnitt 
(222), der iiber die zweite Breitseite (3) vorsteht und von einer Ring- 
vertiefung (212) in der zweiten Breitseite umgeben ist sowie mit ei- 
nem Loch (204), das sich von der ersten Breitseite (2) durch den 
Stanzabschnitt (222) hindurch erstreckt, wobei das Loch gegebe- 
nenfalls einen Gewindezylinder (206) aufweist, 
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dadurch gekennzeichnet, 

dass Verdrehsicherungsmerkmale (272) aufien am hohlzylindri- 
schen Vorsprung (210) und/oder innen im Bereich der Ringvertie- 
fung (212) urn den hohlzylindrischen Vorsprung (210) herum aus- 
gebildet werden. 

22 . Hohlkorperelement nach Anspruch 2 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Verdrehsicherungsmerkmale durch Rippen (272) und/oder 
Nuten an der radial auJSeren Seite des hohlzylindrischen Vor- 
sprungs (210) gebildet werden. 

23. Hohlkorperelement nach Anspruch 2 1 oder 22, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Verdrehsicherungsmerkmale durch Rippen (272) gebildet 
werden, die sich in axialer Richtung erstrecken und die Hinter- 
schneidung (244) des hohlzylindrischen Vorsprungs (210) uberbrii- 
cken. 

24. Hohlkorperelement nach Anspruch 23, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Verdrehsicherungsrippen (272) eine radiale Breite haben, 
die zumindest im Wesentlichen im Bereich zwischen 40 % und 90% 
der maximalen radialen Tiefe der Hinterschneidung (244) liegt. 

25. Hohlkorperelement nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die zweite Breitseite (3) radial auSerhalb der Ringvertiefung 
(212) in einer Ebene liegt, d.h. abgesehen von etwaigen Rundungen 
oder Fasen an den Obergangen in die Seitenflanken des Hohlkor- 
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perelements, und somit keine Balken ? Nuten oder Hinterschneidun- 
gen im Bereich aufierhalb der Ringvertiefung (212) aufweist. 

26. Hohlkorperelement nach einem der Anspruche 21 bis 25, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Mundung der zylindrischen Vertiefung (208) an der ersten 
Breitseite des Profils mit einer gerundeten oder angefasten Einlauf- 
kante (230) ausgefiihrt ist. 

27. Hohlkorperelement nach einem der Anspruche 21 bis 26, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Mundung des hohlzylindrischen Vorsprungs (210) an 
ihrem freien Ende mit einer gerundeten oder angefasten Auslauf- 
kante (234) vorgesehen ist. 

28. Hohlkorperelement nach einem der vorhergehenden Anspruche 21 
bis 27, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die Ringvertiefung (212) mit einem ringformigen Bodenbereich 
(238) versehen wird, der zumindest in etwa in einer Ebene parallel 
zu der ersten und zweiten Breitseite (2, 3) steht, auf der radial inne- 
ren Seite mit einem zumindest im Wesentlichen gerundeten Uber- 
gang (240) in die AuJSenseite des hohlzylindrischen Vorsprungs und 
auf der radial auteeren Seite in eine konusformige Flache (242) ii- 
bergeht. 

29. Hohlkorperelement nach einem der vorhergehenden Anspruche 21 
bis 28, 

dadurch gekennzeichnet, 
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dass die Ringvertiefung (212) mit einem AuBendurchmesser ausge- 
fuhrt ist, der nur etwas kleiner ist als die kleinste Querabmessung 
des in Draufsicht rechteckigen Hohlkorperelements (200), wodurch 
die Ringvertiefung mit der zweiten Breitseite des Profils an den 
engsten Stellen in der Ebene der zweiten Breitseite verbleibende 
Stege im Bereich von 0,25 und 1 mm, vorzugsweise von etwa 0,5 
mm bildet. 

30. Zusammenbauteil bestehend aus einem Hohlkorperelement (200) 
nach einem der vorhergehenden Anspruche 20 bis 29, das an einem 
Bauteil, beispielsweise einem Blechteil (280) angebracht ist, wobei 
das Material des Bauteils bzw. des Blechteils (280) an der Oberfla- 
che der Ringvertiefung (212) des Hohlkorperelements, an der Ober- 
flache der Verdrehsicherungsmerkmale (272) sowie an der Oberfla- 
che der Hinterschneidung (244) des Stanzabschnitts (222) des 
Hohlkorperelements anliegt und eine Ringvertiefung (282) im Mate- 
rial des Bauteils bzw. des Blechteils (280) sich um den Stanzab- 
schnitt herum befindet. 

3 1 . Zusammenbauteil nach Anspruch 30, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die axiale Tiefe der Ringnut (282) im Blechteil in Abhangigkeit 
von der Lange des Stanzabschnitts und der Dicke des Blechteils 
(280) so gewahlt ist, dass die Stirnseite (224) des Stanzabschnitts 
(222) nicht oder nur geringfugig uber die Seite des Blechteils vor- 
steht, die dem Korper des Hohlkorperelements (200) abgewandt ist 
und im Bereich unterhalb der zweiten Breitseite (3) des Hohlkorper- 
elements um die Ringvertiefung (212) des Hohlkorperelements her- 
um vorliegt. 
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32. Zusammenbauteil nach Anspruch 30 oder 31 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die zweite Breitseite (3) des Hohlkorperelements (200) im 
Bereich urn die Ringvertiefung (212) des Hohlkorperelements (200) 
herum zumindest im Wesentlichen nicht oder hochstens geringfugig 
in das Blechmaterial eingedriickt ist. 

33. Folgeverbundwerkzeug zum Herstellen von Hohlkorperelementen 
(200), wie Mutterelemente, zur Anbringung an ublicherweise aus 
Blech (280) bestehenden Bauteilen, insbesondere zur Herstellung 
von Hohlkorperelementen mit einem zumindest im Wesentlichen 
quadratischen oder rechteckigen Aufienumriss (202), durch Ablan- 
gung einzelner Elemente von einem in Form einer Profilstange oder 
eines Wickels vorliegenden Profils (1) nach vorheriger Stanzung von 
Lochern (204) in das Profil, gegebenenfalls mit anschliefiender Aus- 
bildung eines Gewindezylinders (206) unter Anwendung eines Folge- 
verbundwerkzeugs mit mehreren Arbeitsstationen (A, B, C, D), wo- 
bei in jeder Arbeitsstation fur das Profil bzw. fur mehrere nebenein- 
ander angeordnete Profile jeweils zwei Bearbeitungen fur jeden Hub 
des Folgeverbundwerkzeugs gleichzeitig durchgefuhrt werden, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass in einer ersten Arbeitsstation (A) ein Durchsetzvorgang, in 
einer zweiten Arbeitsstation (B) ein Lochvorgang, in einer dritten Ar- 
beitsstation (C) ein Abflachvorgang und in einer vierten Arbeitsstati- 
on (D) die Vereinzelung von jeweils zwei Hohlkorperelementen von 
dem bzw. von jedem Profil mittels des Abschlagstempels durchge- 
fuhrt wird. 
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Zusammenfassung 

Ein Verfahren zum Herstellen von Hohlkorperelementen, wie Mutterele- 
mente, zur Anbringung an ublicherweise aus Blech bestehenden Bautei- 
len ? insbesondere zur Herstellung von Hohlkorperelementen mit einem 
zumindest im Wesentlichen quadratischen oder rechteckigen Aufienum- 
,riss ? durch Ablangung einzelner Elemente von einem in Form einer Pro- 
filstange oder eines Wickels vorliegenden Profils nach vorheriger Stanzung 
von Lochern in das Profil, gegebenenfalls mit anschlielSender Ausbildung 
eines Gewindezylinders unter Anwendung eines Folgeverbundwerkzeugs 
mit mehreren Arbeit s stationen . zeichnet sich dadurch aus, dass in den 
Arbeitsstationen ein Durchsetzvorgang, ein Lochvorgang und ein Abflach- 
vorgang durchgefuhrt werden. Es werden auch Hohlkorper elemente, 
Zusammenbauteile und ein Folgeverbundwerkzeug beschrieben und 
beansprucht. 
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